® BUNDESREPUBLIK © Gebrauchsmusterschrift 

DEUTSCHLAND @ 2 01 15 140 U 1 



® Int. CI. 7 : 

B22C9/08 




DEUTSCHES 
PATENT- UIMD 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Eintragungstag: 
@ Bekanntmachung 
im Patentblatt: 



201 15 140.5 
13. 9.2001 
31. 1.2002 

7. 3.2002 



If) 



CM 
LU 

Q 



(§) Innere Prioritat: 

100 59 481.6 

101 42 357.8 



30. 11.2000 
30. 08. 2001 



@ Inhaber: 

AS Ltingen GmbH & Co. KG, 56170 Bendorf, DE 

@ Vertreter: 

PAe Splanemann Reitzner Baronetzky Westendorp, 
80469 Munchen 



@ Speiser mit einem rohrahnlichen Korper 

@ Speisersystem fur ein Gussstuck mit einem Speiser 
bzw. Speiserkopf und einem rohrahnlichen Korper, wobei 
der rohrahnliche Korper den Speiser bzw. Speiserkopf di- 
rektoderindirekt mit dem Gussstuck bzw. dem Formhohl- 
korper verbindet und zur Ausbildung einer Brechkante 
beitragt. 
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Speiser mit einem rohrahnlichen Korper 



BESCHRBIBUNG 

Die Erfindung betrifft ein Speisersystem fur ein Gussstuck 
mit einem Speiser (kopf) und einem rohrahnlichen Korper. 

Bei der Herstellung von Formteilen in der Giefierei wird flus- 
siges Metall in eine GieSform eingefiillt. Beim Erstarrungs- 
vorgang verringert sich das Volumen des eingefullten Materi- 
als. Daher werden regelmaSig sog. Speiser, d.h. offene oder 
geschlossene Raume in oder an der GieSform, eingesetzt, urn 
das Volumendef izit bei der Erstarrung des Gussstiicks aus- 
zuglei chen und eine Lunkerbildung im Gussstuck zu verhindern. 
Dazu sind die Speiser mit dem Gussstuck bzw. mit dem gefahr- 
deten Gussstuckbereich verbunden und gewohnlich oberhalb bzw. 
an der Seite des Formhohlraums angeordnet. 

Im Stand der Technik sind zahlreiche Speiser bekannt . Bei- 
spielsweise beschreibt die DE 196 42 83 8 Al einen Speiser fur 
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ein metal lisches Gussstuck in der Form einer Glocke mit einem 
eingezogenen Glockenrand, der von einem auf gesetzten flachen 
Ringteil gebildet wird. 

Die DE 41 19 192 Al beschreibt einen federnden Dorn zum Hal- 
ten von Speisern. Dabei werden die Speisereinsatze auf einem 
mit der GieEform verbundenen Dorn aufgesteckt und vorzugswei- 
se im Oberkasten eingef ormt . Da das Material der Speiser sehr 
nachgiebig ist und der Sanddruck beim Formen in der Formanla- 
ge leicht zu einer Beschadigung des eingesetzten Speisers 
fiihren kann, ist es bekannt, den Dorn federnd axial beweglich 
auszubilden, so dass der eingeformte Speiser dem Sanddruck in 
Richtung auf -das Model! hin ausweichen kann. 

Normalerweise werden die Speiser etwa in Anschnitthohe ange- 
ordnet und auSerdem mit einem warmeisolierenden Material bzw. 
exothermen Massen so ausgerustet, dass die im Speiser befind- 
liche Schmelze spater als das Gussstuck selbst erstarrt. Nach 
der Erstarrung bleibt der Speiser mit dem Gussstuck verbun- 
den, so dass der Restspeiser anschlieSend abgetrennt werden 
muss. Die saubere und leichte Abtrennung des Speisers vom 
Gussstuck ist dabei in vielen Fallen problematisch, Regelma- 
Sig muss nach dem Abtrennen des Speisers die Gus sober flache 
noch entgratet und geglattet werden. Das ist ein aufwendiger 
und entsprechend teurer Arbeit sgang, der auch zu Beschadigun- 
gen der Oberflache des Gussstucks an der Verbindungsstelle 
mit dem Speiser fuhren kann. Um derartige Beschadigung en zu 
verringern und das Abtrennen des Speisers zu erleichtern, 
werden haufig sog. Brechkerne (auch Brechkante, Sandleiste 
Oder Einschnurkern genannt) vorgesehen. Diese werden zwischen 
dem Speiser und der Giefiform angebracht und benotigen ent- 
sprechende Auf satzf lachen. 



Insgesamt sind die bekannten Speiser entweder verhaltnismaSig 
aufwendig in ihrem Aufbau bzw. der Handhabung bei der Her- 
stellung der GieSform und/oder gewahrleisten kein leichtes 
und prazises Abtrennen des Restspeisers vom fertigen Guss- 
stuck oder bendtigen eine relativ grofie Auf satzf lache. 

Ziel der vorliegejiden Erfindung war es somit, ein. Speiser- 
system bereitzustellen, das die Nachteile des Standes der 
Technik vermeidet und insbesondere einfach aufgebaut 1st, 
leicht an der GieSfortn angebracht bzw. auf gef omit werden 
kann, nur geringe Auf satzf lachen bendtigt und dennoch eine 
prazise positionierte Brechkante unmittelbar am Gusstuck zum 
leichten und sicheren Abtrennen des Restspeisers vom fertigen 
Gussstuck ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird durch ein Speisersystem gemaS Anspruch 1 
gelost. Vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen sind in den Unteran- 
spruchen angegeben. 

Vorliegend umfasst der Begriff Speiser jegliche itn Stand der 
Technik bekannte bzw, dem Fachmann gelaufige Form von Spei- 
serri; Speiserumhullungen, Speisereinsatzen und Speiserkappen 
sowie Heizkissen. 

Die vorliegende Erfindung ist prinzipiell fur alle Arten von 
Speisern brauchbar, bei denen der rohrahnliche Koi^er in der 
nachstehend angegebenen Weise angeordnet werden kann. 

Insbesondere ist die vorliegende Erfindung fur. sog. Mini- 
Speiser geeignet, die herkommlich mit Brechkern oder durch 
Zuhilfenahme eines Federdorns aufgeformt werden. 

Das erf indungsgemaSe Speisersystem besteht aus mindestens 
zwei Teilen. Zum einen ist auf der vom Gussstuck abgewandten 
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Seite ein Speiser bzw. Speiserkopf vorhanden, der einen Hohl- 
raum zur Aufnahme des fliissigen Metalls wahrend des GieSens 
bereitstellt . 

Zum Gussstuck hin schlieSt sich ein rohrahnlicher Korper an, 
der, direkt oder indirekt, den vom Speiserkopf gebildeten 
Hohlraum mit dem Hohlraum der Gussform verbindet. 

Der rohrahnliche Korper kann jede beliebige und im Einzelfall 
geeignete Lange, Wandstarke und Durchmesser aufweisen. Die 
Wandstarke wird in Abhangigkeit von dem verwendeten Material 
in der Regel zwischen 0/1 mm und 10 mm, insbesondere zwischen 
0,3 mm und 5 mm, besonders bevorzugt 0,3 mm bis 0,5 mm, lie- 
gen. Die optimalen Abmessungen konnen im Einzelfall anhand 
routinemaSiger Versuche bestimmt werden bzw. sind dem Fach- 
mann aufgrund seiner Erfahrungen bekannt. Die Wandstairken va- 
riieren auch aufgrund des Materials und konnen z.B. fur 
Stahlblech und bei Verwendung eines Federdorn-Minispeisers 
bei etwa 0,3 mm bis 0,5 mm liegen. 

In der Regel weist der rohrahnliche Korper eine Lange zwi- 
schen etwa 15 und etwa 300 mm, insbesondere zwischen etwa 35 
und etwa 100 mm auf. Die Lange des rohrahnlichen Korpers wird 
bei einer erf indungsgemafien Ausfuhrungsf orm so gewahlt, dass 
mindestens der Abstand zwischen dem Speiser (vor dem Formen, 
ggf . auf dem Dorn) und dem Gussstuck uberbruckt wird. 

Der Innendurchmesser des rohrahnlichen Korpers kann im Prin- 
zip beliebig gewahlt werden, wobei die Offnung groS genug 
sein sollte, um das FlieSen der Schmelze in bzw. aus dem 
Speiser wahrend des GieS- und Erstarrungsvorgangs zu gewahr- 
leisten. Der Durchmesser des rohrahnlichen Korpers orientiert 
sich in der Regel, jedoch nicht zwingend, am Speiser- Innen- 
durchmesser, da nach einer Ausfuhrungsf orm der vorliegenden 



Erfindung der rohrahnliche Korper in den Speiser (kopf ) einge- 
passt bzw. eingesteckt wird. Es ist jedoch auch eine anders- 
artige Anbringung am oder im Speiser (kopf ) moglich. 

Der rohrahnliche Korper kann eine beliebige Querschnittsf orm 
aufweisen, insbesondere eine runde, ovale bzw. vier- oder 
mehreckige Geometrie. 

Nach einer Ausf iihrungsf orm der vorliegenden Erfindung handelt 
es sich bei dem rohrahnlichen Korper urn ein Rohr mit einem 
uber die gesamte Lange im wesentlichen einheitlichen Quer- 
schnitt. Vorzugsweise liegt das Verhaltnis von Wandstarke zum 
Gesamtdurchmesser des Rohres zwischen etwa 1:2 und 1:200, 
insbesondere 1:5 bis 1:120 und besonders bevorzugt 1:10 bis 
1:100. Das Verhaltnis von Lange zu Gesamtdurchmesser des Roh- 
res liegt vorzugsweise zwischen etwa 1:4 und 15:1, insbeson- 
dere 1:1 und 6:1. Insbesondere richten sich die Verhaltnisse 
nach Speiser- und GieSformgeometrie. 

Der Speiser bzw. Speiserkopf kann. aus jedem im Stand der 
Technik bekannten isolierenden und/oder exothermen Material 
gebildet sein, urn sicherzustellen, dass die im Speiser be- 
findliche Schmelze spater als das Gussstuck selbst erstarrt. 
Beispielsweise kann der Speiser aus den in der DE 199 25 167 
der gleichen Anmelderin of fenbarten exothermen Speisermassen 
hergestellt werden. 

Der rohrahnliche Korper kann aus jedem geeigneten Werkstoff , 
der eine entsprechende Festigkeit auf weist und keine storen- 
den Reaktionen auf das zu speisende Gussstuck ausubt, gebil- 
det werden. Diese Materialien sind dem einschlagigen Fachmann 
bekannt und umfassen beispielsweise Metall, Kunststoff, Pap- 
pe f Keramik oder ahnliche Materialien. 



Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht der rohrahnli- 
che Korper aus einera dem Gussprogramm ahnlichen Werkstoff , 
wie Aluminium oder Eisenblech. 

Der rohrahnliche Korper liegt bei einer vorteilhaf ten erfin- 
dungsgemafien Ausfuhrungsform mit dem Aussenumfang eng am 
Speiser bzw. Speiserkopf an und ist vorzugsweise mit dem 
Fachmann auf diesem Gebiet gelauf igen Mitteln am Spei- 
ser (kopf) befestigt, z.B. mittels eines Klebstoffs wie Heifi- 
kleber oder Wasserglas, durch einen Keil oder mittels Pas- 
sung. Er kann auch einfach in den Speiser (kopf) eingesteckt 
sein. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 
ist der rohrahnliche Korper jedoch gegenuber dem Speiser bzw. 
Speiserkopf und/ oder dem Gussstuck bzw. dem Formhohlkorper 
zumindest innerhalb gewisser Grenzen beweglich. Dadurch kann 
einerseits ein besonders unkompliziertes Anbringen des Spei- 
sers gewahrleistet werden, und zum anderen eine optimale Po- 
sit ionierung der Brechkante durch die wahrend des Anformens 
bzw. Verdichtens des Formstoffs erfolgende Verschiebung zwi- 
schen Speiser und rohrahnlichem Korper bzw. rohrahnlichem 
Korper und Gussstuck bewirkt werden. 

So lasst sich aufgrund der Verdi chtung des Formstoffs und der 
entsprechenden Relatiwerschiebung zwi schen Speiser bzw. 
rohrahnlichem Korper und dem Gussstuck bzw. Formhohlkorper 
der Abstand zwischen dem rohrahnlichen Korper und dem Guss- 
stuck vor dem Formen leicht so einstellen, dass nach dem For- 
men bzw. der Verdichtung des Formstoffs der rohrahnliche Kor- 
per eine optimal positionierte Brechkante ausbildet, die mog- 
lichst nahe an dem fertigen Gussstuck liegt. 



Nach einer bevorzugten erf indungsgemafien Ausfuhrungsf orm ver- 
jungt sich der rohrahnliche Korper zum Gussstiick hin und bil- 
det direkt am Ubergang zur Gussform bzw. in unmittelbarer Na- 
he eine Brechkante aus. Naturlich kann nach einer Ausfuh- 
rungsf orm der Erfindung auch nur ein bestimmter Abschnitt, 
vorzugsweise der dem Gussstiick zugewandte Abschnitt, eine 
Verjiingung oder eine Verengung des (Innen) durchmessers auf- 
weisen. Somit dient der rohrahnliche Korper einerseits der 
Bereitstellung eines aufformbaren Speiserhalses und anderer- 
seits der Bereitstellung einer prazisen und f est positionier- 
ten Brechkante. Die Brechkante ist vorzugsweise als eine Ein- 
schnurung der Offnung bzw. des Innnendurchmessers am oder in 
der Nahe des dem Gussstuck zugewandten Ende des rohrahnlichen 
Korpers vorgesehen. 

Nach einer weiteren erf indungsgemaEen Ausfuhrungsf orm ver- 
jungt sich der rohrahnliche Korper jedoch nicht zum Gussstuck 
hin bzw. weist keinen sich verjungenden Abschnitt auf . Dabei 
kann es vorteilhaft sein, den rohrahnlichen Korper/ z.B. ein 
im wesentlichen zylindrisches Rohr-, uber einen Dorn, insbe- 
sondere einen Feder- oder Fuhrungsdorn, zu schieben, bis das 
zum Gussstuck hin gewandte Ende des rohrahnlichen Korpers auf 
dem Fuss des Dorns nahe am Gussstuck aufsitzt. Dabei bildet 
sich zwischen den rohrahnlichen Korper und dem (Fufi des) 
Dorns ein kleiner Spalt. Es hat sich gezeigt, dass dieser 
Spalt, zusammen mit wahrend des Anformens entstehenden Luft- 
einschlussen in diesem Bereich, auch zur Ausbildung einer ak- 
zeptablen Brechkante fuhren kann. Des weiteren kann, wie vor- 
stehend ausgefuhrt, durch die Dimensionierung des rohrahnli- 
chen Korpers die Lage und Auspragung der Brechkante optimiert 
werden, z.B. durch Verwendung eines verhaltnismafiig schmalen 
Rohres mit kleinem Durchmesser oder eine entsprechende Anord- 
nung des Speiser bzw. Speiserkopf es, so dass dieser nach dem 
Anformen bzw. Verdichten des Formstoffs recht nahe (doch 
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nicht direkt auf dem) Gussstuck liegt. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm umfasst das erfin- 
dungsgemafce Speisersystem, wie vorstehend erwahnt, weiterhin 
einen Dorn, insbesondere einen Federdorn. 

Der mit dem Rohr (rohrahnlichen Korper) verbundene Speiser 
wird durch den Federdorn entsprechend hochgehalten. Dabei 
steht das Rohr auf der Form bzw. auf dem angeschragten Grund. 
des Federdorns auf . Wahrend des Formvorgangs wird der Speiser 
liber das Rohr nach unten in die entsprechende Endposition 
durch den Federdorn gefuhrt. Das Rohr bleibt fest in der ur- 
sprunglichen Position, So wird sichergestellt , dass unmittel- 
bar am Gussstuck eine definierte Brechkante bereitgestellt 
wird. 

Dabei kann itn Rahmen der vorliegenden Erfindung jeder dem 
Fachmann als geeignet erscheinende Kern, Dorn oder Federdorn 
verwendet werden. Zum Gussstuck hin kann der rohrahnliche 
Korper entweder vollstandig uber den Federdorn greifen, oder 
auf dessen FuS aufstehen. In beiden Fallen wird (direkt bzw. 
indirekt) eine Verbindung zwischen dem Formhohlraum und dem 
rohrahnlichen Korper hergestellt. 

Nach einer weiteren vorteilhaf ten erf indungsgemaSen Ausfuh- 
rungsf orm kann der rohrahnliche Korper als Federdorn- bzw. 
Fuhrungsdornersatz verwendet werden. Der Speiser wird dabei 
uber den rohrahnlichen Korper, der auf der Gussform auf steht, 
gefuhrt. Zentriert wird ggf. uber einen f eststehenden Dorn, 
der unterschiedlich lang sein kann. Vorzugsweise weist der 
feststehende Dorn maximal die Lange des rohrahnlichen Korpers 
auf. In vielen Fallen kann es jedoch vorteilhaf t sein, dass 
der feststehende Dorn kiirzer als der rohrahnliche Korper ist 



und letzterer zumindest teilweise liber den f eststehenden Dorn 
geschoben wird. Wahrend des Verdichtens schiebt sich dann der 
Speiser iiber den rohrahnlichen Korper. Nach einer vorteilhaf - 
ten erf indungsgeraaSen Ausfiihrungsf orm wird der Speiser im 
oberen Bereich durch den rohrahnlichen Korper zerstort. Die 
Speiserbruchstucke werden dabei im Formsand eingebettet. 

Der rohrahnliche Korper muss fur jedes Gussstuck so einge- 
stellt werden, dass der Abstand zwischen Speiser und Guss- 
stuck noch zu einer ausreichenden Speisung fuhrt. Haufig wird 
dieser Abstand zwischen 5 bis 25 mm liegen. 

Nach oben kann der rohrahnliche Korper of fen oder geschlossen 
sein. 

Nach einer vorteilhaf ten erf iiidungsgemaSen Ausfiihrungsform 
kann der rohrahnliche Korper, falls er an der votn Gussstuck 
abgewandten Seite of fen ist, durch einen verhaltnismafiig lan- 
gen Aufnahmedorn unterstutzt werden, wobei dann vorzugsweise 
der rohrahnliche Korper aus einem festen Werkstoff, wie 
Stahlblech, gefertigt ist, z.B. mit einer Material starke von 
etwa 0,7 mm. Es sind aber auch andere feste Werkstoff e, wie 
Kunststoff, z.B. PE, oder Keramik, vorteilhaf t. Vorzugsweise 
ist der rohrahnliche Korper im oberen Bereich durchlochert , 
urn eine gute Entzundung des Speisers zu gewahrleisten. Zum 
Gussstuck hin sollten Locher bzw. Offnungen im rohrahnlichen 
Korper nicht vorhanden sein, soweit dies zum Eindringen von 
Formsand beim Anformen fuhren wiirde. 

Gemafi einer weiteren erf indungsgemaSen Ausfiihrungsform wurde 
gefunden, dass es in einigen Fallen auch zur einfachen Hand- 
habung bevorzugt sein kann, dass der rohrahnliche Korper vor 
dem Anformen bzw. der Verdichtung des Formstoffes nicht di- 
rekt mit dem Gussstuck bzw. dem Formhohlkorper verbunden ist 



Oder auf dem Federdorn (falls vorhanden) aufsteht. 

Dabei kann das Speisersystem so. ausgelegt sein, dass sich der 
rohrahnliche Korper wahrend des Anformens bzw. des Verdich- 
tens des Formstoffs zum Gussstiick bzw. Formhohlkorper hin be- 
wegt. Nach dieser erf indungsgemaSen Ausfiihrungsf orm ist der 
rohrahnliche Korper verhaltnismaSig diinnwandig ausgebildet, 
so dass er sich wahrend des Anformens bzw. des Verdi chtens 
des Formstof fes durch diesen zum Gussstiick schneiden kann. 
Dies kann noch dadurch erleichtert werden, dass der rohrahn- 
lichen Korper am zum Gussstiick hin gewandten Ende mit einer 
Art Schneide versehen ist oder dessen Wandstarke dort abnimmt 
bzw. besonders gering ist. 

Vorteilhafterweise wird das Speisersystem dabei so dimensio- 
niert und gegenuber dem Gussstiick angeordnet, dass sich bei 
abgestimmtem Federweg nach dem Anformen bzw. abgeschlossenem 
Verdichten des Formstoffs am rohrahnlichen Korper zwischen 
Speiser und Gussstiick eine definierte Brechkante ausbildet. 

Vorzugsweise weist der rohrahnliche Korper, urn sich wahrend 
der Verdichtung des Formstoffs gut zum Gussstiick schieben 
bzw. schneiden zu konnen, einerseits eine verhaltnismaSig 
dunne Formwandung auf , die ein Vordringen durch den Formstof f 
bis zum Gussstiick bzw. zum Formhohlkorper ermoglicht. Vor- 
zugsweise wird eine Wandstarke des rohrahnlichen Korpers von 
etwa 0,05 bis 1 mm, insbesondere 0,2 bis 0,5 mm unter Verwen- 
dung eines fes ten Werkstoffs wie Stahlblech, Kunststoff oder 
Keramik verwendet. Natiirlich muss die Rohrwandung eine aus- 
reichende Stabilitat aufweisen, so dass sie wahrend der Ver- 
dichtung des Formstoffs nicht so zerstort wird, dass keine 
durchspeisbare Verbindung zwischen Formhohlkorper und Speiser 
mehr besteht. Deshalb hangt.die jeweils bevorzugte Wandstarke 
des rohrahnlichen Korpers von dem verwendeten Material ab. 



Geeignete Wandstarken sind dem Fachmann auf diesem Gebiet in 
Abhangigkeit von dem gewahlten Material gelauf ig oder kdnnen 
anhand von routinemaSigen Versuchen optimiert werden. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm wird der Schneidvor- 
gang dadurch unterstutzt, dass der rohrahnliche Korper im 
Speiser einen Anschlag bzw. eine Auflage findet und somit zu- 
sammen mit dem Speiser bzw. dem Speiserkopf zum Gussstuck hin 
gedruckt wird. 

Diese Abstutzung kann mit Hilfe eines Anschlags bzw. einer 
Auflage erfolgen. Unter Anschlag soli dabei hier besondere 
Ausformung an einer Wandung, insbesondere einer Innenwandung 
des Speisers bzw. Speiserkopf es verstanden werden, die zumin- 
dest wahrend dem Anformen bzw. Verdichten des Forms toffes das 
dem Gussstuck abgewandte Ende des rohrahnlichen Korpers 
punktformig oder flachig kontaktiert. 

Naturlich kann die Abstutzung des rohrahnlichen Korpers ge- 
genuber dem Speiser bzw. Speiserkopf auch durch eine entspre- 
chende Verklebung, Verkeilung oder Passung zwischen rohrahn- 
lichem Korper und Speiser bzw. Speiserkopf erfolgen, wie dies 
bereits beispielsweise in der DE 100 59 481.6 beschrieben 
ist, oder durch einen Auf lagepunkt bzw. eine Auf lagef lache, 
die den rohrahnlichen Korper gegenuber dem Speiser bzw. Spei- 
serkopf zumindest nach dem Anformen bzw. Verdichten des Form- 
stoffes abstutzt. 

Falls ein Federdorn vorhanden ist, so sitzt der rohrahnliche 
Korper vor dem Anformen bzw. Verdichten des Formstoffes vor- 
zugsweise nicht auf dem Fuss des Federdorns auf, sondern 
schiebt sich wahrend der Verdichtung des Formstoffes bis zum 
Fuss des Federdorns vor. Erf indungsgemaS ist es auch moglich, 
dass sich der rohrahnliche Korper in Abwesenheit eines Feder- 
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dorn selbstandig zum Gussstuck bzw. Formhohlkorper schneidet 
bzw. schiebt . 

Es wurde gefunden, dass sich das erf indungsgemaSe Speiser- 
system sehr einfach und universell an den Gussformeh anbrin- 
gen und aufformen lasst, und eine reproduzierbare und optimal 
positionierte Brechkante, auch bei Verwendung eines Dorns 
bzw. Federdorns, sicherstellt . Nach dem Formen und ggf . dem 
Entfernen des Kernes oder (Feder- ) dorns bleibt der rohrahnli- 
che Korper in der Form zurtick. Der Zusammenbau des Speiser- 
systems kann entweder werkseitig oder erst beirn Kunden an der 
Gussform erfolgen. 

Weiterhin macht das erf indungsgema&e Speisersystem andere 
Verfahren wie den Einsatz eines handelsiiblichen Brechkerns, 
z.B. eines Croning- Brechkerns zur Erzeugung einer geeigneten 
Brechkante uberflussig. 

Soweit gemafi der vorstehenden erf indungsgemaSen Ausfiihrungs- 
formen auch auf die Anordnung des Speisers bzw, Speiser- 
kopfes, des rohrahnlichen Korpers, des Feder- bzw. Fiihrungs- 
dornes oder des f eststehenden Domes gegemiber dem Gussstuck 
bzw. Formhohlkorper Bezug genommen wurde, betrifft ein weite- 
rer Aspekt der vorliegenden Erfindung auch eine Gussanord- 
nung, umfassend das vorstehend definierte Speisersystem und 
das Gusss tuck/den Formhohlkorper (und einen Formstoff) bzw. 
ein Verfahren zum Vorbereiten einer Gussform unter Verwendung 
des erf indungsgemafien Speisersystems . 

Die Erfindung wird anhand der beigefugten Zeichnungen naher 
erlautert, wobei 
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Fig. 1 einen herkommlichen Speiser mit Federdorn darstellt; 

Fig. 2 ein erf indungsgemaSes Speisersystem mit rohrahnlichem 
Korper darstellt, der eine Verjiingung zum Gussstuck hin auf- 
weist ; 

Fig. 3a ein erf indungsgemaSes Speisersytem mit rohrahnlichem 
Korper vor dem Formen bzw. der Verdichtung des Formstoffs 
darstellt; 

Fig. 3b ein erf indungsgemaSes Speisersytem mit rohrahnlichem 
Korper nach der Verdichtung des Formstoffs darstellt; und 

Figs, 4a und 4b eine weitere erf indungsgemaSe Ausfuhrungsf orm 
des Speisersystems darstellen, wobei der rohrahnliche Korper 
im vom Gussstuck abgewandten Teil Offnungen bzw. Locher auf- 
weist. 

GemaS Fig. 1 ist ein herkommlicher Speiser 1 aus einer exo- 
thermen und/oder isolierenden Masse uber einen Federdorn 2 an 
dem Gussstuck 4 aufgesetzt. Fur das Abtrennen bzw. Abschlagen 
des Speiserrests 1st keine optimale Brechkante ausgebildet. 

In Fig. 2 ist ein erf indungsgemaSes Speisersystem darge- 
stellt, wobei uber den Federdorn 2 ein rohrahnlicher Korper 3 
gefuhrt ist, der sich zum Gussstuck 4 hin verjungt. Dadurch 
wird eine Brechkante 5 ausgebildet. Der rohrahnliche Korper 
verjungt sich zum Gussstuck hin und sitzt auf dem FuS bzw. 
Sockel 6 des Federdorns auf. Auf das Rohr ist ein Spei- 
ser (kopf) 1 aufgesetzt, wobei zur Abdichtung zwischen Speiser 
und Rohrumfang eine HeiSklebernaht 7 vorgesehen ist. Nach dem 
Formen nimmt der Speiser die durch grobe Schraffur gekenn- 
zeichnete Stellung ein, wobei die Relativbewegung zwischen 
rohrahnlichem Korper und Speiser erfolgt und die Posit ionie- 
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rung der Brechkante am rohrahnlichen Korper gegenuber dem 
Gussstuck unverandert bleibt. Damit ist eine optimale Positi- 
onierung der Brechkante unabhangig von der endgultigen Lage 
des Speisers nach dem Formen gewahrleistet . 

In Fig. 3 ist ein erf indungsgemafies Speisersystem darge- 
stellt, wobei em der Innenwandung des Speiser (kopf ) es 1 ein 
Vorsprung bzw. ein Anschlag 8 fur den rohrahnlichen Korper 3 
vorgesehen ist. Der rohrahnliche Korper 3 verjungt sich zum 
Gussstiick bzw. Formhohlkorper 4 hin und kann sich wahrend des 
Anformens bzw. der Verdichtung des Formstoffs durch den Form- 
stoff schneiden bzw. zum Gussstuck hin vorschieben. 

Wie in der Beschreibung ausgefuhrt, kann der Federweg bei der 
Verdichtung des Formstoffs so abgestimmt werden, dass sich 
die Brechkante am Fufi des Dorns 2 nahe am Gussstuck ausbil- 
det. Es ist auch moglich, dass der rohrahnliche Korper keine 
Verjiingung aufweist und im wesentlich zylindrisch ausgebildet 
ist. 

In Fig. 3a ist das Speisersystem vor der Verdichtung des 
Formstoffs dargestellt, wobei das dem Gussstuck zugewandte 
Ende- des rohrahnlichen Korpers nicht auf dem FuS 9des Feder- 
dorns auf sit zt bzw. direkt mit dem Gussstuck Oder dem Form- 
hohlkorper verbunden ist. 

In Fig. 3b ist das Speisersystem nach der Verdichtung des 
Formstoffs dargestellt, wobei der rohrahnliche Korper direkt 
mit dem Formhohlkorper verbunden ist bzw. auf dem FuS 9 des 
Federdorns 2, falls vorhanden, oder dem Gussstuck aufsitzt. 

In Figs. 4a und 4b ist eine weitere erf indungsgemaSe Ausfuh- 
rungsform dargestellt, wobei der rohrahnliche Korper 3 im vom 
Gussstuck abgewandten Teil Locher bzw. Offnungen 10 aufweist. 



Bei der dargestellten Ausfuhrungsform steht der rohrahnliche 
Korper bereits vor dem Anformen bzw. Verdichten des Forms tof- 
fes am Gussstuck 4 auf . Nach dem Anformen bzw. Verdichten des 
Formstoffes (Fig. 4b) ist der Speiserkopf 1 bewusst im oberen 
Bereich 1' zerstort worden, wobei eine Relativbewegung zwi- 
schen dem rohrahnlichen Korper 3 und dem Speiserkopf 1 er- 
folgt ist. 
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ANS P RUCHE 



1. Speisersystem fur ein Gussstuck mit einem Speiser bzw. 
Speiserkopf und einem rohrahnlichen Korper, wobei der rohr- 
ahnliche Korper den Speiser bzw. Speiserkopf direkt oder in- 
direkt mit dem Gussstuck bzw. dem Formhohlkorper verbindet 
und zur Ausbildung einer Brechkante beitragt. 

2. Speisersystem nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der rohrahnliche Korper einen im wesentlichen einheitli- 
chen Durchmesser aufweist, und insbesondere zylindrisch bzw. 
im wesentlichen zylindrisch ausgebildet ist. 

3. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass sich der rohrahnliche Korper zum 
Gussstuck zugewandten Ende hin verjiingt, einen sich verjiin- 
genden Abschnitt oder eine Verengung des Innendurchmessers 
aufweist. 

4. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass. in dem Speiser bzw. Speiserkopf 
ein Anschlag bzw. eine Auflage fur das dem Gussstuck bzw. 
Formhohlkorper gegenuberliegende Ende des rohrahnlichen Kor- 
per s vorgesehen ist. 

5. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Anschlag urn ei- 
nen Vorsprung an der Innenseite des Speisers bzw. Speiser- 
kopf es handelt. 
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6. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass der Anschlag bzw. die Auflage 
aus mehreren Auf lagepunkten bzw. einer ringf orraigen Auflage - 
f lache. besteht . 

7. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Anschlag bzw. die Auflage an 
der seitlichen Innenwandung bzw. der oberen Innenwandung des 
Speisers bzw. Speiserkopf es vorgesehen ist. 

8. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass der rohrahnliche Korper verhalt- 
nismafcig dunnwandig ist, so dass er sich wahrend des Anfor- 
mens bzw. Verdichtens des Formstoffs zum Gussstiick hin 
schneiden oder vorschieben kann. 

9. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass sich wahrend des Anformens bzw. 
Verdichtens des Forms toff es der rohrahnliche Korper im we- 
sentlichen nicht gegenuber dem Gussstuck bzw. Formhohlkorper, 
aber gegenuber dem Speiser bzw. Speiserkopf bewegt . 

10. Speisersystem nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass sich wahrend des Anformens bzw. 
Verdichtens des Formstoffs der rohrahnliche Korper im wesent- 
lichen nicht gegenuber dem Speiser bzw. Speiserkopf, aber ge- 
genuber dem Gussstuck bzw. Formhohlkorper bewegt. 

11. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass weiterhin ein Federdorn oder 
Fuhrungsdorn vorhanden ist und der rohrahnliche Korper zumin- 
dest teilweise dariiber geschoben wird. 
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12.. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass der rohrahnliche Korper vor dem 
Anformen bzw. Verdichten des Formstoffs nichtmit der dem 
Gussstuck bzw. dem Formhohlkorper zugewandten Seite auf der 
Form bzw. dem Feder- oder Fuhrungsdorn aufsteht. 

13. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Speiser bzw. Speiserkopf, 
der rohrahnliche Korper und gegebenenfalls der Federdorn bzw. 
Fuhrungsdorn so dimensioniert sind, dass nach dem Anformen 
bzw. Verdichten des Formstoffs der rohrahnliche Korper auf 
der dem Gussstuck zugewandten Seite eine Brechkante ausbildet 
und der Speiser bzw. Speiserkopf nicht direkt auf dem Guss- 
stiick bzw. Formhohlkorper aufliegt. 

14. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der rohrahnliche Korper zumin- 
dest nach dem Anformen bzw. Verdichten des Formstoffes auf 
dem Fuss des Feder- oder Fuhrungsdorn s aufsitzt und dadurch 
eine Brechkante nahe am Gussstuck ausgebildet wird. 

15. Speisersystem nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Speiser bzw. Speiserkopf, 
der rohrahnliche Korper und gegebenenfalls der Fuhrungs- bzw. 
Federdorn so angeordnet sind, dass wahrend des Anformens bzw. 
Verdichtens des Formstoffes der obere Teil des Speisers bzw. 
Speiserkopf es durch den rohrahnlichen Korper zerstort wird. 

16. Speisersystem nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net, dass der rohrahnliche Korper den Federdorn bzw. Fuh- 
rungsdorn ersetzt und gegebenenfalls zur Zentrierung des 
rohrahnlichen Korpers ein f eststehender Dorn vorgesehen ist. 
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17. Speisersystem nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, dass der feststehende Dorn maximal die Lange des rohr- 
ahnlichen Korpers aufweist, vorzugsweise jedoch kurzer ist 
und der rohrahnliche Korper zumindest teilweise tiber den 

f eststehenden Dorn geschoben wird. 

18. Gussanordnung, enthaltend ein Speisersystem nach einem 
der vorstehenden Anspriiche, ein Gussstiick bzw. einen Form- 
hohlkorper und einen Formstoff, dadurch gekennzeichnet , dass 
der rohrahnliche Korper vor dem Anformen bzw. Verdichten des 
Formstoffs angebracht und anschliefiend der Speiser bzw. Spei- 
serkopf aufgesetzt wird. 

19. Gussanordnung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, dass der rohrahnliche Korper vor dem Anformen bzw. Ver- 
dichten des Formstoffs nicht direkt mit dem Gussstuck bzw. 
dem Formhohlkorper verbunden ist oder auf dem gegebenenf alls 
vorhandenen Dorn aufsteht, sondern sich wahrend der Verdich- 
tung des Formstoffs bis zum Gussstuck schneidet. 



Fig. 1 




Fig. 2 




Fig. 3a 



Fig. 3b 
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